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研究ノート 京式登り窯とプロパンガス炉での青白磁の焼成
かつて薪だけを燃料にしていた時代は、磁器、特に青
白磁の焼成は難しく、やきもの屋の身代をつぶすと言わ
れていた。十数年前京都五条坂の町中で、大型登り窯を
焼成している所に出会って大変興味深く思ったが、その
磁器を薪で焼く最後の京都の大窯も、市内での焼成が不
可能になって、何年か前に無くなったと伝え聞いた。私
は青白磁の焼成をいろいろな種類の窯で
特に長い伝統を受け継いだ京式登り窯と、最新のプロノf
ンガス窯について述べてみたい。
1 . 京式登り窯
1988年～1990年の三年間の重要無形文化財陶芸「鉄粕
陶器」伝承者養成研修会において、清水卯一氏の京式登
り窯（蓬莱窯、滋賀県）の焼成に参加した。
1）日程 1989年 10月 1 日～10月 5 日
2）窯の形式
つい最近まで京都では、 12 もの焼成室（京都では袋、
または聞と呼ぶ）を持つ大型の登り窯で、乾山風の陶器
から磁器染付・青磁・青白磁まで多種類の陶磁器が、ひ
とつの大型登り窯で同時に焼かれていた。京式登り窯は
少量の燃料で、それぞれの陶磁器がきれいに焼成できる
合理的な窯と言われている。 構造は一尺に対して三寸の
勾配で斜面に築かれた地上窯である。一番下の薪をくべ
る燃焼室を「』同木の間」と言って、上下二つの焚口の聞
にロストルが渡しである。各焼成室の仕切り壁下部に「さ
ま穴」と呼ぶ、分焔柱で分けられた炎が通過する横穴が
うがたれている。各焼成室の左右上部に「吹き出し」と
言う、薪の投入による炎と煙を吹き出させ、さ らにゼー
ゲルコーンを見たり色見の引き出しを行う穴が聞けられ
ている。ほかに窯詰め後、耐火煉瓦でふさがれた焼成室
入口上部に、「差し木」と言う薪投入用の穴をつくる。 煙
突は通常持たず、最上段の燃焼室の後ろに横一列の大き
な吹き出し（さま穴）があって、窯全体が煙突の構造を
なしている。下から一つ目の焼成室を「ーの間」以下「二
の問、三の問」と呼んで行き、ーの聞は強還元焼成、 二
の問、三の閉までは還元焼成が行える。焼成室の多い窯
では、四の間以上は中性または弱酸化焼成で、最後部の
焼成室は素焼き窯となる。蓬莱窯は胴木の間と四つの焼
成室をもっ小型の完全な京式登り窯である。
3）窯詰め
焚き口から遠い奥に施紬作品を棚板を組んで、詰め、そ
の前列にも施紬品を入れた匝を積み重ねて、炎が通るよ
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うに間隔をとって並べる。最後にさま穴のすぐ後ろに、
降灰をねらった無粕で耐火度の高い作品を並べる。青白
磁は強還元焼成になるーの間奥の棚組み中央中段、登り
窯の中で最も良い場所に詰められた。ゼーゲルコーンは
各焼成室に、上下の左中右に六個づっ、色見も各焼成室
の上段左右に配置された。
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4）焼成
10月 2 日 16 : 00 点火捨てあぶり
胴木の間（以下胴木と呼ぶ）の下の焚き口に、太い薪を
1 ～ 2 本差してゆっくりあぶる。
10月 3 日 2: 00 本あぶり ーの間 250°C 二の問 150°C
十時間の捨てあぶりの後、本あぶりにはいる。 胴木の
上の焚き口を閉じる。
6: 00 攻め焚き ーの問 560°C 二の間 310℃
胴木の上の焚き口のロス トルの上に太い薪を投入
7: 00 追い焚き ーの間 840℃二の間 430°c
ロストルが赤く焼けてくる頃で、胴木に薪を投入し、
還元をかけながら温度上昇もはかる。薪投入直後は、薪
に火がついて黒い煙が吹き出しからもうもうとあがり、
窯内温度の上昇が止ま って還元状態になる。続いて薪が
完全に燃え上がってガス化し煙が消えた時、 一瞬のわず
かの問だけ温度が上昇し、吹き出しは青い炎を出し続け
る。次の薪投入のタイミングに熟練を要し、時間をあけ
すぎると酸化してしまい、反対に早すぎると煙ばかりあ
がって温度が上昇しない。
11: 40 ーの聞の差し木から薪投入
ーの間 1140℃ 二の間 840℃
ーの聞は胴木だけでたきあげる時もあるが、差し木か
ら節の無い細く割った薪を加減しながら投入して、 窯内
温度を均一にする。
14: 15 ーの問終了 ーの間1220℃二の間1040°C
ゼーゲルを上下・左右見くらべ、色見を引き出して決
断するが、還元中の薪の投入や焼成終了の判断は熟練と
経験が必要で、清水卯一氏が指揮を行った。ーの聞の吹
き出し・差し木を閉じた後は、胴木の焚口と最後部の吹
き 出しで、煙突構造の登り窯の引きを調整するので、胴
木は閉じる場合と最後まで焚き続ける場合がある。
15: 55 二の間終了 1220℃ 
差し木と胴木からの薪で、 1 時間35分遅れて終了。
17: 05 三の間終了
三の聞は中性焔焼成なので温度が上がりやすい。四の
間も素焼きのため同時に終了した。
10月 5 日 8: 00 窯出し
ゆき、最上段には査を上乗せにする。ゼーゲ、ルコーンは
前面の上下に二個置き、色見は入れていない。
前回還元途中で温度が上下逆転したため、 バーナーに
対する火立てを高くする 。
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柏薬もきれいにとけて発色していた。 青白磁は皿にわず 4）焼成
かの降灰をみた以外は、申し分なく還元されて、 驚くほ 1994年 9 月 13 日 11: 00 点火熔り
ど美しく青く焼成されていた。
5）京式登り窯の純酸化焼成について
追い焚きに入ってから純酸化焔焼成にするには、薪の
投入後煙がきれて温度が上昇する短い聞に、 窯内が酸化
雰囲気になるのでその時間を長めにとる。その時窯に熱
が充分蓄積されていなかったり、次の薪投入のタイミン
グを誤ると「上冷め」 と言われる状態になって、温度が
上がらなくなる。一旦上冷めする と、沢山の薪をくべて
も煙を出して還元するばかりで温度の上昇ができず、窯
は失敗となる。したがって京式登り窯では、三の閉まで
は熱が少ないので、純酸化焼成は四の間以上で行う。
6）薪について
赤松の薪を、約200束で焼成した。登り窯と しては大変
少ない燃料で効率が良い。
2. プロパンガス窯
ア トリエ棟に1995年に設置された、自動焼成装置付き
の0 . 5m＇のプロパンガス炉での青白磁の焼成について。
1）窯の形式
この窯は瀬戸の産業用の窯で、最低12時間で磁器の還
元焼成ができるように設計され、台車式（シャトル式）
ノ Tーナー計 8 本の倒焔式角窯である。手動と半自動で、還
元・ 中性・ 酸化焼成ができるが、今回は半自動の還元焼
成について述べる事とする。（作品図 2,5 ～11を焼成）
2）日程 1994年 9 月 13 日～16 日
3）窯詰め
シャトルを引き出して標準の小棚板 4枚組を、大皿の
ために550皿田角の大棚に変更して窯を詰める。その時炎の
通りをよくするために基礎を115mmにあげる。窯内ができ
るだけ均ーになるように作品
プレーカー 2 、ダンパー 4 、天井の湿気抜きのダンパ
ーを聞いて前面扉は完全に閉じて焼成をはじめる。天井
ダンパーのために水蒸気がよくぬけるので、素焼きがし
てあれば 6 時間で還元温度まで上げる 。
17: 00~ 18: 00 練らし
18: 00 還元焔焼成
還元はガス圧を0.35に上げて固定し、バーナー下の二
次空気とりいれ口を閉じ、上のとり いれ口を25mmφ に しぼ
る。同時に窯前面上部吹き出しからの炎の大きさを見て、
ダンパ一、 ブレーカーを調整する。約 6 時間の還元中プ
レーカ ーを二回少ししずつ閉めて煙突の引きを強めなが
ら、920℃～1210℃まで温度をあげるがこの窯では 7 時間
弱かかった。
9 月 14 日 0: 55 中性焔焼成
紬薬が溶けてきた1210℃からバーナー上の二次空気の
とりいれ口を聞け、ブレーカ ーを閉めて引き を強め、ガ
ス圧を下げて揚げ火と呼ばれる最終段階に入る。
2: 20 終了
上下のゼーゲルの倒れ方を揃え1217℃で消火した。
9月 16 日 13: 00 窯出し
青白磁の窯出しで最も注意するのは冷め割れと貫入で、
特に大物の窯出しでは、 素手で持てるまで待たなくては
ならない。この窯では下段の奥の左右が酸化したが、そ
の他は大変美しく還元し、触もよ く とけてあざやかに青
く発色した。
以上全く異なったこ種類の窯を実際の焼成体験にも と
づいて述べてきたが、それぞれの窯は改良された構造と
技術に裏打ちされ、すぐれた能力を持っていると思われ
る 。
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